© BUNDESREPUBLIK 
D E UTS CH LAND 




DEUTSCHES 
PATENT AMT 




fiffl 



Offenlegungsschrift 
DE 4238 541 A1 



@) Aktenzeichen: 
(22) Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



P42 38 541.5 
14. 11. 92 
19. 5.94 



% Int. CI. 5 : 

B32B25/1 V# 

B 29 C 69/00 / 
B 32 B 7/04 ^ ^T" 
B32B 31/08 i ^ ^ 



B 29 C 65/08 
//B29L9:00 \ 



7 



CM 

ai 
O 



@ Anmelder: 

Amoco Fabrics Zweigniederlassung der Amoco 
Deutschland GmbH, 48599 Gronau, DE 



(74) Vertreter: 



Hoffmeister, H., Dipl.-Phys. Dr.rer.nat., Pat-Anw., 
48147 Munster 



@ Erfinder: 

Baldauf, Georg, Dipl.-lng., 4419 Laer, DE 




Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelit 

Der Inhalt dieser Schrift weicht von den am Anmeldetag eingereichten Unterlagen ab 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer elastischen, mehrschichtigen Materialbahn 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
elastischen, mehrschichtigen Materialbahn, die aus einer 
flexiblen, elastischen Tragerfolie aus einem thermoplasti- 
r - schen Elastomer und aus je einer auf der Ober- und 
Unterseite der Tragerfolie wellenformig befestigten Vhes- 
bahn besteht. Letztere sind miteinander verschweiBt; die 
SchweiBverbindungen sind in Form gitterartig angeordneter 
PunktschweiBflachen uber die Materialbahn verteilt. 
Hierbei werden folgende Verfahrensschritte eingesetzt: 

a) Heranfuhren und Strecken der Tragerfolie auf wenigstens 
100 + a % der ungestreckten Lange, 

b) getrenntes Heranfuhren von zwei Vliesbahnen und Zu- 
sammenfuhren zu einer Sandwich-Anordnung. die aus mit- 

^ tenliegender Tragerfolie und auBenliegenden Vliesbahnen 

< besteht, ,. 
c) VerschweiBen der Vliesbahnen mit der Tragerfolie mit 
Hilfe einer SchweiBstachetn tragenden Walze als Teil einer 
*T SchweiBstation, 

^ d) Entspannen der Tragerfolie mit den aufgeschweiBten 

Vliesbahnen nach Verlassen der SchweiBstation. 
00 Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB das Heran- 
W fuhren und Strecken der beiden Vliesbahnen (11; 12) auf 
CM MaBe (100 + b) % bzw. (100 + C) % unter Einhaltung 
^ folgender Ungleichung: 

b < c < a . 
UJ wobei der Unterschied der StreckungsmaBe groB genug ist, 
Q urn eine Wellenlage der Vliesbahnen zu erzeugen. 

AnschlieBend werden die Schritte c und d durchgef uhrt. ... * 

AnSCh 6 Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer elastischen, mehrschichtigen Materialbahn, die aus 
einer flexiblen, elastischen Tragerfolie aus einem ther- 
moplastischen Elastomer und aus je einer auf der Ober- 
und Unterseite der Tragerfolie wellenformig befestig- 
ten Vliesbahn besteht, wobei letztere miteinander ver- 
schweiBt sind und die SchweiBverbindungen in Form 
gitterartig angeordneter PunktschweiBflachen iiber die 
Materialbahn verteilt sind und gleichzeitig Bereiche er- 
hohter Luftdurchlassigkeit ergeben, mit folgenden Ver- 
fahrensschritten: 

a) Heranfiihren und Strecken der Tragerfolie auf 
wenigstens(100 + a)°/o der ungestreckten Lange, 

b) getrenntes Heranfiihren von zwei Vliesbahnen 
und Zusammenfuhren zu einer Sandwich-Anord- 
nung, die aus mittenliegender Tragerfolie und au- 
Benliegenden Vliesbahnen besteht, 

c) VerschweiBen der Vliesbahnen mit der Tragerfo- 
lie mit Hilfe einer SchweiBstacheln tragenden Wal- 
ze als Teil einer SchweiBstation, 

d) Entspannen der Tragerfolie mit den aufge- 
schweiBten Vliesbahnen nach Verlassen der 
SchweiBstation. 

Ein solches Verfahren wird beschrieben in der EP- 
5> A2 274 75/, insbesondere anhand der Fig. 16 bis 18 die- 
"~ ser Schrift. Elastische, mehrschichtige Materialbahnen, 
die als Laminate hergestellt werden, werden beispiels- 
weise bei der Fabrikation von Windelhoschen als elasti- 
sche AbschluBmanschetten eingesetzt Das Laminat soil 
fliissigkeitsdicht, aber gasdurchlassig sein, so daB es an- 
genehm zu tragen ist. Es soil textilartig in haptischer und 
optischer Hinsicht sein. Hierzu werden, wie bereits an- 
gedeutet, eine flexible Tragerfolie, die fliissigkeitsun- 
durchlassig und nicht selbstklebend sein soil, mit ent- 
sprechenden Vliesbahnen wellenformig verbunden. 
Hierbei wird im allgemeinen ein autogener SchweiBvor- 
gang angewandt, beispielsweise Ultraschall- oder War- 
meverschweiBung. 

Bei dem bekannten Verfahren werden die SchweiB- 
punkte gleichzeitig als Perforationen ausgebildet, die 
dazu dienen, eine Ventilation zu ermoglichen. 

Das VerschweiBen erfolgt bei gestreckter oder teilge- 
streckter Tragerfolie, wobei das Strecken bereits vor 
dim Eintritt in die SchweiBstation geschieht Werden 
die Vliesbahnen dann ungestreckt oder weniger ge- 
streckt als die Tragerfolie auf letztere aufgelegt, so wel- 
len sie sich, wenn nach Durchlaufen der SchweiBstation 
die Tragerfolie wieder entspannt wird. 

In dem vorgenannten Stand der Technik sind geeig- 
nete Materialkombinationen genannt. Derartige Mate- 
rialien — thermoplastische Elastomere — eignen sich 
auch fur den hier vorliegenden Fall. Insbesondere ist die 
Tragerfolie aus gemischtem PE/PE-Copolymerisat her- 
gestellt. Es eignen sich jedoch auch andere Materialien, 
beispielsweise Block-Copolymere des Typs A-B-A'. 

Als nachteilig bei der bekannten Materialbahn wird 
empfunden, daB bei Streckung im Gebrauchsfalle sich 
auch die auf der Ober- und Unterseite der Tragerfolie 
befindenden, wellenformig (creppartig) befestigten 
Vliesbahnen strecken, so daB der textilartige Eindruck 
der Materialbahn verloren geht. 

Es stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer elastischen mehrschichtigen Materialbahn 
anzugeben, die ein Produkt ergibt, das auch bei Strek- 



kung bis an die Elastizitatsgrenze noch ein textilartiges 
Aussehen in gewiinschter, flauschiger Form beibehalt. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren der 
eingangs genannten Art, das dadurch gekennzeichnet 
5 ist, daB die beiden Vliesbahnen zunachst herangefuhrt 
und anschlieBend gestreckt werden auf ein MaB (100 + 
b)°/o bzw. (100 + c)% unter Einhaltung folgender Un- 
gleichung: 



10 



b<c<a 



wobei die Unterschiede der StreckungsmaBe (von Tra- 
gerfolie und Vlies 1 und Vlies 2) groB genug sind, um 
eine Wellen- oder Crepplage einer Vliesbahn zu erzeu- 

15 gen. AnschlieBend werden die eingangs genannten 
Schritte b und c durchgefuhrt. 

Bei dem neuen Verfahren werden demnach das Ober- 
und das Untervlies mit verschiedenen Streckungen her- 
angefuhrt Vorzugsweise bleibt die eine Vliesbahn vollig 

20 ungestreckt, wahrend die andere eine Vorstreckung er- 
fahrt, die etwa der der halben Streckung entspricht, die 
auf die Tragerfolie angewandt wird, d. h. a « 2 c. Im 
entspannten Zustand hat das Material das bekannte, 
flauschige, gekreppte Aussehen bekannter Laminat-Ge- 

25 webebahnen. Wird es bis zu dem Punkt gestreckt, daB 
die am starksten vorgestreckte Vliesbahn flach auf der 
Tragerbahn Iiegt, so hat die andere Vliesbahn immer 
noch geniigend Speicherlange in den Bogen, um noch 
als ausreichend flauschig zu erscheinen. 

30 Vorzugsweise werden folgende Streckungswerte ge- 
wahlt: b zwischen 0 und 2; c zwischen 3 und 20; a zwi- 
schen40und 100. 

Eine weitere Problemstellung bei der hier vorgestell- 
ten Laminatbindung ist, daB bei einer Gewebebahn, die 

35 nach dem bekannten Verfahren hergestellt ist, sich zwar 
eine ausreichende Ventilation durch die Perforationen 
ergibt, dies jedoch den Nachteil hat, daB die Laminat- 
Gewebebahn so luftdurchlassig ist, daB sie von Unter- 
druck arbeitenden Greifapparaturen nicht mehr gehal- 

40 ten wird. Es stellt sich also das Problem, die genannten 
Materialbahnen abschnittsweise fur Vakuum-Handling- 
Apparaturen verarbeitbar zu machen. Das Verschwei- 
Ben der Vliesbahnen mit der Tragerfolie, was ublicher- 
weise mit Hilfe von punktweise arbeitenden SchweiB- 

45 vorrichtungen unter Ausnutzung von Ultraschall- 
SchweiBvorgangen geschieht, miiBte demnach so ge- 
staltet werden, daB auf der einen Seite eine ausreichen- 
de Haftfestigkeit der Vliesbahnen an der Tragerfolie, 
zum anderen eine ausreichende physioio^gischr erforder- 

50 liche Ventilation gegeben ist und zum dritten das Mate- 
rial trotzdem mit Unterdruck-Apparaturen verarbeit- 
bar bleibt. 

Zur Losung dieser Teilaufgabe wird vorgeschlagen, 
daB im Bereich der PunktschweiBflachen lediglich eine 

55 Ausdiinnung der Tragerfolie unter Beibehaltung der 
Substanz der Vliesbahn erfolgt Es wird demnach nicht 
mehr perforiert, sondern lediglich mit relativ feinen 
PunktschweiBstacheln ein AuseinanderflieBen der Folie 
und Aufeinanderdriicken der Vliesbahnen auf der Ober- 

60 und Unterseite erreicht, wobei auf den ersten Blick 
scheinbare Perforationen vorhanden sind. Diese sind je- 
doch durch sehr feine, siebartige Vliesbereiche ver- 
schlossen. 

Erfindungswesentlich, auch fur sich allein genommen, 
65 ist daher die besondere Ausbildung sowohl der Punkt- 
schweiBflachen als auch der zur Herstellung der Punkt- 
schweiBflachen verwendeten Vorrichtung. Vorzugswei- 
se wird eine VerschweiBung so vorgenommen, daB die 
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Summen der SchweiBflachen sich zur gestreckten Fla- 
che der Tragerf olie sich wie 0,5 bis 5 : 1 00 verhalten. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
ist mit Vorratsrollen, Reckwerken, einer SchweiBstation 
und nachgeschalteten Aufnahmerollen versehen, bei der 5 
die SchweiBstation mit einer SchweiBstacheln tragen- 
den Walze und Gegendruckelemente ausgestattet ist, 
uber die die Bahn fuhrbar ist Die auBere Kontaktflache 
der SchweiBstacheln macht 0,5 bis 5% der Gesamtperi- 
pherieflache der Walze aus. Vorzugsweise stellen die 10 
SchweiBstacheln Kegelstumpfe dar, deren Kegel-Nei- 
gungswinkel zwischen 40 bis 70° , vorzugsweise 60°, be- 
tragen. Die auBere Kontaktflache der SchweiBstacheln 
ist vorzugsweise von einem quadratischen, vorzugswei- 
se im Eckbereich abgerundeten UmriB. , 5 

Entsprechend der SchweiBflachen ergeben sich zur 
Laufrichtung der Materialbahn Frontlinien, die von ent- 
sprechenden Frontlinien von SchweiBstacheln erzeugt 
werden. Es hat sich gezeigt, daB bei einer leichten Schra- 
ge dieser Frontlinie, d. h. bei einer Abweichung von 1 bis 20 
5° vom rechten Winkel, den die Laufrichtung der Mate- 
rialbahn zur Frontlinie hat, ein optimales Haftungser- 
gebnis erzielbar ist Die Materialbahn wird dadurch in 
Querrichtung breitgestreckt Resonanzeffekte zwischen 
der zur SchweiBstation gehorenden Sonotrode und Ma- 2 5 
terialbahn (Ware) werden verhindert Es ergeben sich 
hohere Produktionsgeschwindigkeiten. 

Weiterhin ist vorteilhaft, wenn die auBere, plane Kon- 
taktflache eines SchweiBstachels wesentlich kleiner ge- 
halten wird als die bekannte GroBe der Perforationen 30 
bei derartigen Laminat-Gewebebahnen. Hier wird die 
GroBe zwischen 0,2 bis 0,6 mm 2 gewahlt 

Auch ist vorteilhaft, wenn pro 10 cm Materialbahn- 
breite 15 bis 40 SchweiBstacheln, die eine entsprechende 
Anzahl von SchweiBflachen ergeben, in einer Frontlinie 35 
liegen. Vorzugsweise sollte bei einer Breite von 50 mm 
einer Bahn 12 bis 16 SchweiBflachen vorhanden sein. 

Der Abstand der Frontlinien liegt zwischen 7 bis 
10 mm; 4 mm haben sich ais optimal ergeben. Wie an 
sich bekannt, solite die Anordnung der SchweiBstacheln 40 
von Frontlinie zu Frontlinie so sein, daB sie gegenein- 
ander versetzt angeordnet sind. 

Das sich ergebende Produkt, die Larninat-Gewebe- 
bahn, besitzt demnach in der Mitte eine Tragerfolie aus 
beispielsweise 0,02 bis 0,06 mm starker TPE-Folie, auf 45 
die gecreppt, in Wellenform liegend, eine aus Vliesbah- 
nen gelegte weitere Schicht aufgebracht ist Als Vlies- 
material eignet sich beispielsweise ein extrudierbares 
Polyoiefin, beispielsweise Polypropylen, das in den ubli- 
chen Vlies-Herstellungsverfahren, als kardiertes Fa- 50 
servlies, Spinnvlies, Meltblown-VIies oder in Kombina- 
tion derartiger Verfahrensschritte hergestellt worden 
ist Daruberhinaus kann das Vlies chemisch, mechanisch 
oder thermisch verfestigt sein. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel des Verfahrens und des er- 55 
haltenen Produkts wird anhand der Zeichnung erlautert 
Die Figuren der Zeichnung zeigen im einzelnen: 

Fig. 1 in schematischer Seitenansicht eine Vorrich- 
tung zur Herstellung einer laminierten Materialbahn 
gemaB Erfindung; 60 
Fig. 2 das Material in ungestreckter Form; 
Fig. 3 das Material in gestreckter Form; 
Fig. 4 das Material in Draufsicht (etwa naturliche 
GroBe), 

Fig. 5 in vergroBerter Ansicht ein Detail der Stachel- 6 5 
walzen-Oberflache; 
Fig. 6 einen Teil der Oberflache der Stachelwalze; 
Fig. 7 die SchweiBstachel im Schnitt; 



Fig. 8 den Pragebereich eines SchweiBstachels. 
In der Fig. 1 ist in schematischer Darstellung eine 
Vorrichtung zur Herstellung einer elastischen, mehr- 
schichtigen Materialbahn 21 dargestellt Die Material- 
bahn 21 setzt sich zusammen aus einer flexiblen Trager- 
folie 13 und aus je einer auf der Ober- und Unterseite 
der Tragerfolie wellenformig befestigten Vliesbahn 11 
bzw. 12. Die Vliesbahnen 11 und 12 sind zunachst vollig 
ungewellt, auch nicht eingepragt oder speziell vorbe- 
handelt Dabei. hat im ungestreckten Zustand die Vlies- 
bahn etwa eine Dicke von 0,1 bis 0,5 mm. Es handelt sich 
beispielsweise urn Spinnvlies, wie es nach dem Stand der 
Technik bekannt ist Auf einer Vorratsrolle 1 befindet 
sich ein Vorrat der Vliesbahn 11. Diese wird ohne zu- 
satzliche Spannung, d. h. nur unter der erforderlichen 
Zugspannung uber eine Umlenkrolle 5 an eine Fun- 
rungsrolle 8 herangefuhrt. Eine zweite Vorratsrolle 2 
tragt eine Vliesbahn 12 derselben oder ahnlichen Quali- 
tat, die jedoch uber eine Stiitzrolle 7 bzw. liber (nicht 
dargestellte) Reckwerke vorgespannt wird und damit 
gegenuber der ursprunglichen Lange 100 eine Lange 
100 + cbekommt 

Weiterhin ist eine dritte Vorratsrolle 3 vorhanden, auf 
der sich eine gummielastische Tragerfolie 13 z. B. TPE- 
(= thermoplastische Elastomere) Folie, befindet Hier- 
bei handelt es sich beispielsweise urn eine nicht-selbst- 
klebende, ca. 0,04 mm starke Folie aus SEBS-Material. 
Das Folienmaterial besitzt keine vorgegebenen Perfo- 
rationen oder Verbindungsstellen. Uber ein Reckwerk, 
das im wesentlichen aus zwei Walzen 6, 6' besteht, wird 
die Tragerfolie 13 gereckt, und zwar auf eine Lange von 
ursprungiich 100 auf 100 + a. Diese Reckung bleibt 
wahrend der folgenden Arbeitsgange zunachst erhalten. 
Die drei Folien 11, 12, und 13 werden an der Fuhrungs- 
rolle 8 zu einer Sandwichanordnung zusammengefuhrt, 
uber die Umlenkrolle 9 gezogen und gelangen in die 
SchweiBstation 10. Dort befindet sich eine SchweiB-Sta- 
chel walze 15 und eine Gegenelektrode (Sonotrode) 10. 
Wie noch beschrieben werden wird, besitzt die Walze 15 
zahlreiche SchweiBstacheln 25, die die gereckte, flach 
liegende Sandwichanordnung der drei Folien 11, 12, 13 
mit Hilfe einer UHF-SchweiBung miteinander verbin- 
den. Dabei driicken die auBeren Kontaktflachen der 
SchweiBstacheln, die eine quadratisch-abgerundete Fla- 
chenform haben, das Vliesmaterial aufeinander und auf 
die Sonotrode 10, wobei im Bereich der Kontaktflachen 
eine Durchschmelzung der Tragerfolien unter Beibehal- 
tung der Substanz der Vliesbahn erfolgt (vgl. Fig. 8). .. . 
Damit sind die obere und die untere Vliesbahn 1 1 und 13 ^r; 
miteinander. verbunden, ohne daB sich Locher in der 
Materialbahn ergeben. Es lassen sich zwar scheinbar 
.offene Bereiche 29 in den SchweiBflachen 22 beobach- 
ten; diese sind jedoch von einer f einen, aus willkurlich 
gelegten Vliesfaden erhaltenen Netzstruktur verschlos- 
sen. 

Die geschweiBte Materialbahn 21 gelangt nunmehr 
an ein Nip-Rollenpaar 17, 17' und wird anschlieBend 
entspannt Die Tragerfolie 13 zieht sich auf ihre ur- 
sprungliche Lange zuruck. Dabei formen sich Bausche 
28, 28' auf der Ober- und Unterseite. Die vorher prak- 
tisch ungestreckte, obere Vliesfolie 11 bildet dabei ho- 
here Bausche 28 als die gestreckt zugefiihrte Vliesfolie 
12 (Bausch 28') (vgl. hierzu Fig. 2). 

Uber weitere Umlenkrollen 18, 19 wird die fertige, 
entspannte Materialbahn auf eine Vorratsrolle 20 ge- 
wickelt 

Wie bereits angedeutet, wurde die Tragerfolie 13 mit 
einer Streckung 100 + a, die Vliesfolie 12 mit einer 
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Streckung 100 + c und die Vliesfolie 11 praktisch ohne 
Streckung, nur beruhend auf der Zugspannung, d. h. mit 
einer Streckung 100 + b, zugefiihrt. Im vorliegenden 
Falle ware demnach b = 0 < a < c. Es sei aber nicht 
ausgeschlossen, dafl auch die Vliesfolie 11 mit einer ge- 
wissen Vorspannung eingefiihrt wird. Auch in diesem 
Falle bleibt es gemaB Erfindung bei der Abstufung 

b < a < c. 

Wird die erhaltene Materialbahn 21 gestreckt, bis die 
etwas kleineren Bausche 28' sich ebenfalls gestreckt ha- 
ben (Fig. 3), so verbleiben immer noch verkleinerte Bau- 
sche 28, so daB das ganze Material auch im gestreckten 
Zustand einen "fulligen" Eindruck bietet. 

Fig. 4 zeigt in Draufsicht eine fertige Laminat-Mate- 
rialbahn. Gegenuber der Gesamtflache nehmen die sehr 
kleinen SchweiBflachen 22 nur eine geringe Flache ein. 
Insgesamt liegt das Flachenverhaltnis SchweiBflachen 
zur Gesamtflache etwa bei 1 zu 100. 

Wie sich ferner in der Draufsicht zeigt, sind die 
"Frontlinien" 23, die von einer Reihe von SchweiBfla- 
chen 22 quer zur Laufrichtung L der Gewebebahn gebil- 
det werden, mit einem Winkel a, der von dem rechten 
Winkel abweicht, * zur Laufrichtung angeordnet. Der 
Winkel a liegt etwa zwischen 1 und 5°, vorzugsweise 
2,5°. Diese Schragstellung hat sich als besonders vorteil- 
haft erwiesen, da sie bei hoher Arbeitsgeschwindigkeit 
die Faltenbildung der Materialbahnen praktisch vbllig 
verhindert. Ein weiterer, nicht vorhersehbarer Vorteil 
ist, daB Resonanzerscheinungen im Bereich der Stachel- 
walze nicht mehr auftreten. 

Ein wesentliches Element der Erfindung bildet die 
Ausbildung der SchweiB-Stachelwalze, die anhand der 
Fig. 5 bis 7 erlautert wird. Fig. 6 zeigt einen kleinen Teil 
der Stachelwalzen-Peripherie in Draufsicht. Die Sta- 
chelwalze 15, die etwa einen Durchmesser von 250 mm 
hat, ist an ihrer Oberflache, wie die Fig. 6 ausweist, mit 
zahlreichen, in schrager Frontlinienanordnung liegen- 
den SchweiBstacheln 25 besetzt. Zur Verdeutlichung ist 
der UmriB der benachbart gegeniiberliegenden Sono- 
trode 10 gestrichelt eingezeichnet Die Unterseite der 
Sonotrode 10 bildet demnach ein zu der Frontlinienan- 
ordnung der SchweiBstacheln leicht schief liegendes 
Rechteck. Eine ahnliche Sonotrode ist auf der anderen 
Seite der Walze angeordnet. 

Bei den SchweiBstacheln 25 handelt es sich, wie die 
Fig. 5 und 7 ausweisen, urn kurzerJCegelstiimpfe mit et- 
wa 0,8 mm Hohe und einem BfSEhungswinkel von 60°. 
An ihrer Spitze besitzen die Kegel eine parallel zur 
Peripherie-Rundung der Walze geschliffene, also eben- 
falls gerundete, fast quadratische SchweiBkontaktflache 
26 mit einer Flache von ca. 0,25 mm 2 . Der Abstand in 
Laufrichtung L liegt etwa bei 8 mm. Gegenseitig haben 
die SchweiBstachel etwa einen Abstand von 3,46 mm. 

Die gitterartige Anordnung der SchweiBstachel 25 ist 
das genaue Spiegelbild der Anordnung der SchweiBfla- 
chen 22 auf der Materialbahn 21, wie Fig. 4 ausweist. 
Die in Fig. 4 dargestellte Materialbahn wird von- einem 
Teil der Stachelwalze 25 uberrollt, wobei sich in einem 
Winkel a zur Laufrichtung liegende Reihen von offenen 
Bereichen 29 ergeben. 

Es erweist sich, daB die Luftdurchlassigkeit bei dem 
bereits erwahnten SchweiBflachenanteil von ca. 1% 
SchweiBfiache gegenuber der Gesamtflache und 14 
SchweiBpunkten pro 50 mm Breite das Laminat im ge- 
dehnten Zustand von 200 l/m 2 /s ist, wenn mit einem 
Druckunterschied von 2 mbar gemessen wird. Trotz- 



dem ist die Verbundhaftung sehr hoch. Sie betragt 4 N 
auf 50 mm 2 . 

Das Material selbst erscheint sehr feinporig. In Fig. 8 
ist dargestellt, daB eine SchweiBfiache einen offenen 

5 Bereich 29 in der Materialbahn 21 ergibt, der praktisch 
eine Fensteroffnung darstellt (auch im gedehnten Zu- 
stand), die durch einen feinen Gaze-Schleier 30 ver- 
schlossen ist, der zwar die physiologisch erforderliche 
Ventilation ermoglicht, aber trotzdem soviel Luftwider- 

io stand bietet, daB auch gestreckte Teilstucke der Materi- 
albahn 21 mit Unterdruckgeraten manipulierbar blei- 
ben. Dabei hat im ungestreckten Zustand das Vlies etwa 
eine Dicke von 0,1 bis 0,5 mm; die Materialbahn hat im 
ungestreckten Zustand etwa einen Dicke von 5 bis 

15 15 mm. 

Insgesamt bietet damit das Material sowohl herstel- 
lungs- als auch verarbeitungstechnische Vorteile. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer elastischen 
mehrschichtigen Materialbahn, die aus einer flexi- 
blen, elastischen Tragerfolie aus einem thermopla- 
stischen Elastomer und aus je einer auf der Ober- 
und Unterseite der Tragerfolie wellenformig befe- 
stigten Vliesbahn besteht, wobei letztere miteinan- 
der verschweiBt sind und die SchweiBverbindungen 
in Form gitterartig angeordneter PunktschweiBfla- 
chen iiber die Materialbahn verteilt sind und gleich- 
zeitig Bereiche erhohter Luftdurchlassigkeit durch 
die Materialbahn ergeben, mit folgenden Verfah- 
rensschritten: 

. a) Heranfiihren und Strecken der Tragerfolie 
auf wenigstens (100 + a)°/o der ungestreckten 
Lange, 

b) getrennt es Heranfiihren von zwei Vliesbah- 
nen (11; 12) und Zusammenfuhren zu einer 
Sandwich-Anordnung, die aus mittenliegender 
Tragerfolie und auBenliegenden Vliesbahnen 
besteht 

c) Verschweigen der Vliesbahnen mit der Tra- 
gerfolie mit Hilfe einer SchweiBstacheln tra- 
genden Walze als Teil einer SchweiBstation, 

d) Entspannen der Tragerfolie mit den aufge- 
schweiBten Vliesbahnen nach Verlassen der 
SchweiBstation, 

gekennzeichnet durch Heranfiihren und Strecken 
der beiden Vliesbahnen (11; 12) auf Male (100 + 
b)°/o bzw. (100 + c)% unter Einhaltung folgender 
Ungleichung: 

b < c < a 

wobei der Unterschied der StreckungsmaBe grob 
genug ist, um eine Wellenlage der Vliesbahnen zu 
erzeugen, anschlieBende Durchfuhrung der Schrit- 
te c und d. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Streckung b = 0 ist, d. h. die erste 
Vliesbahn (11) ungestreckt der SchweiBstation (10) 
zugefiihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Streckung a zwischen 40 und 
100 liegt 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Streckung b zwischen 0 und 2 und die Streckung c 
zwischen 3 und 20 liegt. 
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich 
der PunktschweiBflachen (22) ein Durchschmelzen 
der Tragerfolie (21) unter Beibehaltung der Sub- 



6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Summe 
der SchweiBflachen (22) sich zur gestreckten Fla- 
che der Tragerfolie (13) wie 0,5 bis 5 : lOOverhalt 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens io 
nach einem der Anspruche 1 bis 6, mit Vorratsrol- 
len, Reckwerken, einer SchweiBstation (10) und 
nachgeschalteten Aufnahmerollen, bei der die 
SchweiBstation mit einer SchweiBstacheln tragen- 
den Walze (15) und Gegendruckelement ausgestat- 15 
tet ist, iiber die die Bahn fuhrbar ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die auBere Kontaktflache (26) 
der SchweiBstacheln (25) 0,5 bis 5% der Gesamtpe- 
ripherieflache der Walze (15) ausmacht 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die SchweiBstacheln (25) Kegel- 
stiimpfe darstellen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kegel-Neigungswinkel zwischen 
40— 70°,vorzugsweise60° betragL 25 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die auBere Kontaktflache (26) 
der SchweiBstachel (25) einen quadratischen, vor- 
zugsweise im Eckbereich abgerundeten UmriB hat. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 30 
Anspruche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine quer zur Laufrichtung (L) der Materialbahn 
(21) verlaufende Frontlinie (23) von SchweiBsta- 
cheln eine Abweichung von 1 bis 5° vom rechten 
Winkel hat und ein entsprechendes Bild auf der 35 
Materialbahn (21) erzeugt. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die auBe- 
re, plane Kontaktflache (26) eines SchweiBstachels 
(25) eine GroBe zwischen 0,2 bis 0,6 mm 2 hat 40 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB pro 
10 cm Materialbahnbreite 15—40 SchweiBstachel 
(25) in einer Frontlinie liegen, vorzugsweise bei ei- 
ner Breite von 50 mm zwischen 12—16 SchweiBsta- 45 
chel (25). 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche llrbis 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Abstand'der Frontlinien (23) 3— 10 mm betragt. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 50 
Anspruche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
die SchweiBstachel von Frontlinie (23) zu Frontlinie 
(23) gegeneinander versetzt angeordnet sind. 
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